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Achsmanschette 



Die Erfindung betrifft eine Achsmanschette zur 
Gelenkabdichtung, insbesondere am Antriebsstrang von 
Kraftfahrzeugen, mit einem im wesentlichen 

10 rotations symmetrischen Faltenbalg, der mit einem 
AnschluBbund einsttickig ausgefUhrt ist^ und mit am 
Anschlufibund verteilt angesetzten Ausgleichsstticken zur 
Anpassung an eine, mehrere radiale Vertiefungen aufweisende 
Auiienkontur eines GelenkgehSuses . 

15 

Derartige Achsmanschetten dienen dazu, Gelenke im 
Antriebsstrang von Kraf tf ahrzeugen abzudichten, deren 
Gelenkgehause eine Aufienkontur mit mehreren radialen 
Vertiefungen aufweist. Da iiblicherweise drei radiale 

20 Vertiefungen am Umfang vorgesehen sind, ergibt sich eine 
dreilappige, auch als trilobe-f ormig bezeichnete 
Auiienkontur, die gleichzeitig die Schnittstelle zu der 
ublicherweise durch Klemmen befestigten Achsmanschette 
darstellt. Die Abdichtung des Gelenkbereichs ist 

25 erforderlich, um Schmutz und Feuchtigkeit vom Gelenk 
fernzuhalten und die Fettftillung im Gelenk zu erhalten, 

Zur Anpassung des AnschluBbundes des Faltenbalgs an die 
nicht-rotationssymmetrische Aufienkontur des GelenkgehSuses 
30 ist es bekannt, bei aus Elastomeren im Spritzgiefiverf ahren 
hergestellten Achsmanschetten Verdickungen des 

Anschlufibunds vorzusehen, die als Ausgleichsstticke die 
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Radiusdifferenzen der Aufienkontur des GelenkgehSuses 
ausgleichen, so dass zur Kleinmung eine kreisf 5rmige 
Kleitimschelle verwendet warden kann. 

5 Am Obergang vom AnschluBbund zum Faltenbalg entstehen 
hierbei an der Innenseite starke Hinterschneidungen . Der 
verwendete Elastomer-Werkstof f erm5glicht trotz dieser 
starken Hinterschneidungen eine einfache Entformung, da er 
ausreichend reversibel dehnbar ist. Dieses 

10 Herstellungsverfahren ist jedoch nicht mehr m5glich, wenn 
die Achsmanschette aus einem thermoplastischen Copolyester 
(TPE) hergestellt werden soil. Dann wiirde ein Formteil mit 
so starken Hinterschneidungen bei der Entformung zerstSrt 
werden, da es die erforderlichen Dehnungen nicht ertrSgt. 
15 Aufierdem bedingt die Ausbildung starker 

Wanddickenunterschiede bei thermoplastischen Formteilen 
lange Abktihlzeiten im Werkzeug und ftihrt zu Einf allstellen 
Oder Lunkerbildung am Formteil. 

20 Urn diese Schwierigkeiten zu vermeiden, wird bei einer 
bekannten Achsmanschette (EP 0 924 450 A2) der Anschlufibund 
zylindrisch ausgefiihrt. Zur Anpassung an die mit radialen 
Vertiefungen versehene AuBenkontur des Gelenkgehauses ist 
ein vom AnschluBbund umgebenes ringfSrmiges Einlegeteil 
vorgesehen, das mehrere nach innen ragende Vorsprtinge 
aufweist, die in die radialen Vertiefungen des 
GelenkgehSuses passen. Die Achsmanschette kann zwar 
verhaitnismaBig einfach hergestellt werden, weil 
insbesondere der AnschluBbund eine gleichbleibende 
Wanddicke hat und keine Hinterschneidungen bilden, die beim 
Ausformen stOren wiirden. Nachteilig ist jedoch, dass der 
Faltenbalg oder zumindest sein AnschluBbund in einem 



25 



30 
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zweiten Fertigungsschritt erneut erwarmt werden muss, um 
die Verbindung mit dem Einlegeteil herzustellen. Dadurch 
werden die Festigkeit und die Geometrie durch 
Molekiilumlagerungen nachteilig beeinflufit. Aufierdem besteht 
zwischen dem AnschluBbund und dem Einlegeteil eine weitere 
Fuge, die keine Gebrauchsfunktion hat, aber ebenfalls 
dichtend ausgelegt werden muss. 

Eine solche Fuge wird bei einer Achsmanschette der eingangs 
genannten Gattung (EP 0 915 264 A2) dadurch vermieden, dass 
an der Innenseite des AnschluBbundes Ausgleichsstiicke 
einstiickig angeformt werden, die in die radialen 
Vertiefungen des Gelenkgehauses passen. Die bekannte 
Achsmanschette ist in einem kombinierten Spritz- 
15 Blasverfahren hergestellt, das einen automatisierten 
Fertigungsablauf ermoglicht. Die Ausgleichsstiicke mtissen 
durch radiale Stege ausgesteift werden, um die Klemmkraft 
zur Verbindung der Achsmanschette mit dem Gelenkgehause zu 
ubertragen. Die notwendige Optimierung der 

20 Wanddickenverteilung macht etwaige Anderungen der 
Ausgleichsstiicke aufwendig und teuer, weil dafar die 
Spritzgiefiform geSndert werden muss. 



25 



30 



Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Achsmanschette der 
eingangs genannten Gattung so auszugestalten, dass sie aus 
TPE, unter Beriicksichtigung der materialspezifischen 
Radbedingungen, herstellbar ist. AuBerdem sollen die 
technischen Schwierigkeiten bekannter LOsungen nicht 
auftreten. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, dass der 
AnschluBbund mehrere nach innen vorspringende Einbuchtungen 
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aufweist, die an die radialen Vertiefungen der Aufienkontur 
des Gelenkgehauses angepafit sind, und dass die 
Ausgleichsstticke an der AuBenseite des AnschluBbundes 
angesetzt sind und dessen AuBenkontur zu einer 
5 zylindrischen UmfangsflSche ergfinzen. 

Zwischen der Achsmanschette und dem Gelenkgehause besteht 
nur eine einzige abzudichtende Fuge. Da die 
Bertihrungsfiachen zwischen dem AnschluBbund und den 
Ausgleichsstticken an der AuBenseite liegen, ist hier keine 
Abdichtung erforderlich. 



Der die Schnittstelle der Achsmanschette zum Gelenkgehause 
bildende AnschluBbund wird unmittelbar beim ersten 

15 Fertigungsschritt angeformt. Durch die trilobe-f ormige 
Kontur des AnschluBbundes wird eine unnotige zusatzliche 
Dichtflache vermieden. Die bisherigen Werkzeuge fiir 
Achsmanschetten aus thermoplastischem Copolyester in 
radialsymmetrischer Ausfiihrung des AnschluBbundes konnen 

20 nach geringf iigiger Anderung zur Herstellung der 
erfindungsgemSBen Achsmanschetten mit nicht- 

rotationssymmetrischem AnschluBbund eingesetzt werden. Wie 
schon beim herkOmmlichen Verfahren kSnnen 

Wanddickenunterschiede durch die verfiigbare 

25 Maschinentechnik minimiert werden. 

Gleichwohl ist wie bisher die Verwendung einer kreisrunden 
Klemmschelle mSglich, weil die AbstSnde zur AuBenkontur des 
AnschluBbundes durch an der AuBenseite angesetzte 
30 Ausgleichsstticke uberbrtickt werden. Die Ausgleichsstticke 
tibertragen die Klemmkraft von der Klemmschelle auf den 
AnschluBbund und damit auf die abzudichtende Fuge. Eine 
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dichte Verbindung der Ausgleichsstticke mit dem AnschluBbund 
1st nicht erforderlich. 

GemaJi einer Ausf iihrungsf orm der Erfindung ist vorgesehen, 
5 dass die Umfangslange jedes Anschlufistiicks angenahert der 
Umfangslange der zugeordneten radialen Vertiefung 
entspricht. Die Anschlufistucke bestehen hierbei aus 
mehreren, von einander getrennten und in Umf angsabstand 
zueinander angeordneten Bauteilen. 

0 

Um .den Montageaufwand bei der Kraf tfahrzeugfertigung zu 
verringern^ konnen alle Anschlufistticke zusammenhangend als 
ein sich um den gesamten Umfang des AnschluBbundes 
erstreckendes einsttickiges Bauteil ausgefuhrt sein. Dadurch 
5 wird auch eine Druckmesserreduzierung erreicht. 



Vorzugsweise kOnnen die AnschluJistucke mit einer 
umlaufenden Klemmschelle fiir den AnschluBbund verbunden 
sein. Die AnschluJistucke konnen auch mit der Klemmschelle 
als integriertes Mehrkomponentenbauteil ausgefiihrt sein. 
Alle diese Mafinahmen dienen im wesentlichen zur 
Vereinfachung der Montage. 



Weitere vorteilhafte 
Erf indungsgedankens sind 
Unteransprilche • 



Ausgestaltungen des 
Gegenstand weiterer 



Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung naher 
erlautert, die in der Zeichnung dargestellt sind. Es zeigt: 

Fig. 1 in rSumlicher Darstellungsweise ein Gelenkgehause 
mit einer daran angebrachten Achsmanschette, 
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Fig. 2 die Achsmanschette nach Fig. 1 mit den zugehOrigen 
Ausgleichsstiicken in teilweise aufgeschnittener 

Darstellung, 

5 

Fig. 3 die Achsmanschette nach den Fig. 1 und 2 in 
rSumlicher Darstellung, 

Fig. 4 die Achsmanschette nach Fig. 3 mit daran angelegten 
10 Ausgleichsstiicken, 

Fig. 5 die Achsmanschette nach Fig. 3 mit ringfQrmig 
miteinander verbundenen Ausgleichsstticken, 

15 Fig. 6 die ringformig miteinander verbundenen 
Ausgleichsstiicke gemSB Fig. 5 und 

"7 "^ie ringformig miteinander verbundenen 
Ausgleichsstticke gemaB Fig. 5 und 6, wobei die die 
20 Ausgleichsstticke verbindenden Ringabschnitte mSanderfOrmig 
ausgebildet sind. 

In Fig. 1 ist ein aus Metall bestehendes Gelenkgehause 1 
eines Gelenks im Antriebsstrang eines Kraf tfahrzeugs 

25 dargestellt. Die AuBenkontur des Gelenkgehauses 1 weist 
mehrere, beim dargestellten Ausftlhrungsbeispiel drei 
radiale Vertiefungen 2 auf. Eine aus einem 
thermoplastischen Copolyester (tpe) bestehende 

Achsmanschette 3 weist einen rotationssymmetrischen 

30 Faltenbalg 4 auf und dient zur Abdichtung des Gelenks im 
Antriebsstrang des Kraf tfahrzeugs . 
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Ein AnschluBbund 5 der Achsmanschette 3 ist einstiickig mit 
dem Faltenbalg 4 ausgeftihrt. Der AnschluBbund 5 weist 
mehrere nach innen vorspringende Einbuchtungen 5a auf, die 
an die radialen Vertiefungen 2 der AuBenkontur des 
5 GelenkgehSuses 1 angepaBt sind. 

An der AuBenseite des AnschluBbundes 5 sind mehrere, beim 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel drei Ausgleichsstiicke 6 
jeweils an der AuBenseite der Einbuchtungen 5a angesetzt. 
Die Ausgleichsstticke 6 erganzen die AuBenkontur des 
10 AnschluBbundes 5 zu einer zylindrischen Umfangsf lache, um 
die eine aus Metall oder Kunststoff bestehende Klemmschelle 
7 gespannt ist, um den AnschluBbund 5 dichtend gegen die 
AuBenfiache des GelenkgehSuses 1 zu drticken. 

15 Bei dem in den Fig. 1-4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel 
sind die drei einzelnen Ausgleichsstucke 6 mit der 
Klemmschelle 7 verbunden, beispielsweise durch Niete 8. 



20 



25 



Abweichend hiervon sind beim Ausfiihrungsbeispiel gemSB den 
Fig. 5 und 6 die Ausgleichsstiicke 6' durch Ringabschnitte 9 
und Biegegelenke 10 zu einem einsttickigen Bauteil (Fig. 6) 
verbunden, das sich um den gesamten Umfang des 
AnschluBbundes 5 erstreckt. 



Abweichend von Fig. 6 sind beim Ausfiihrungsbeispiel gemSB 
Fig. 7 die Ausgleichsstticke 6^ durch Ringabschnitte 9\ die 
maanderf5rmig ausgefilhrt sind, zu einem einsttickigen 
Bauteil verbunden, das sich um den gesamten Umfang des 
Anschlussbundes 5 erstreckt. An dieser Ausftihrung ist 
30 vorteilhaft, dass die einander in Umfangsrichtung 
benachbarten Ausgleichsstticke durch Ringabschnitte 
verbunden sind, die in Umfangsrichtung elastisch nachgiebig 
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ausgebildet sind. Der Ring, umfassend die Ausgleichsstiicke 
6, 6^ und die Ringabschnitte 9, 9\ kann positive und 
negative Umfangsanderungen, wie sie bei der Montage 
auftreten, bruchfrei und mit geringer erforderlicher 
5 Formanderungskraft ausgleichen. 

Abweichend von den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen 
kSnnen die AusgleichsstGcke 6 auch mit der Kleiranschelle 7 
als integriertes Mehrkomponentenbauteil ausgefiihrt sein. 



Bei den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen weisen die 
Ausgleichsstiicke 6 bzw. 6' jeweils einen radialen Sttitzsteg 
11 auf, der zur Obertragung der AnpreBkraft von der 
Kleiranschelle 7 auf den AnschluBbund 5 dient. Abweichend 
hiervon kOnnen auch mehrere Sttitzstege die Anpresskraft in 
einer Fachwerkstruktur iibertragen. Dartiber hinaus konnen 
die Ausgleichsstiicke auch f luidgefiillte Hohlkorper mit 
flexibler Wandung sein. Es ist auch moglich, die 
Ausgleichsstiicke als Mehrkomponentenbauteile aus 
unterschiedlich harten Materialkomponenten auszufiihren, um 
eine sehr homogene Druckverteilung zwischen dem 
AnschluBbund 5 und dem GelenkgehSuse 1 zu erreichen. Dem 
gleichen Zweck dient die mSgliche Ausftlhrung der 
Ausgleichsstiicke als Mehrkomponentenbauteile aus 
unterschiedlich harten Materialkomponenten. 




Fig. 1 



5a 



6 



Fig. 4 



9' 




Fig. 7 
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Achsmanschette 



Patentansprvich 



Achsmanschette zur Gelenkabdichtung, insbesondere am 
Antriebsstrang von Kraftfahrzeugen, mit einem im 
wesentlichen rotationssymmetrischen Faltenbalg, der 
mit einem AnschluBbund einstiickig ausgefiihrt ist, und 
""it am AnschluBbund verteilt angesetzten 
Ausgleichsstticken zur Anpassung an eine, mehrere 
radiale Vertiefungen aufweisende AuBenkontur eines 
Gelenkgehauses, dadurch gekennzeichnet, dass der 
AnschluBbund (5) mehrere, nach innen vorspringende 
Einbuchtungen (5a) aufweist, die an die radialen 
Vertiefungen (2) der AuBenkontur des Gelenkgehauses 
(1) angepaBt sind, und dass die Ausgleichssttlcke (6, 
6") an der AuBenseite des AnschluBbundes (5) angesetzt 
sind und dessen AuBenkontur zu einer zylindrischen 
Umf angsf lache erganzen. 

Achsmanschette nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 
dass die UmfangslSnge jedes Ausgleichsstticks (6) 
angenahert der Umfangslange der zugeordneten radialen 
Vertiefung (2) entspricht. 



3. 



Achsmanschette nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass alle Ausgleichsstiicke 
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(6') zusammenhangend als ein sich urn den gesamten 
Umfang des AnschluBbundes (5) erstreckendes 
einstiickiges Bauteil ausgeftihrt sind. 

Achsmanschette nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die einander in 
Umfangsrichtung benachbarten Ausgleichsstticke (6, 6^) 
durch Ringabschnitte (9, verbunden sind und dass 

zumindest einer der Ringabschnitte (9, 9^) in 
Umfangsrichtung elastisch nachgiebig ausgebildet ist. 

Achsmanschette nach Anspruch 4^ dadurch 

gekennzeichnet, dass der Ringabschnitt (9, 9^) 
maanderformig ausgebildet ist. 

Achsmanschette nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgleichsstticke (6) 
mit einer umlaufenden Klemmschelle (7) fur den 
Anschlufibund (5) verbunden sind, 

Achsmanschette nach Anspruch 6, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Ausgleichsstticke (6) mit der 
Klemmschelle (7) als integriertes 

Mehrkomponentenbauteil ausgeftihrt sind. 

Achsmanschette nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgleichsstticke (6, 
6') als Mehrkomponentenbauteile aus unterschiedlich 
harten Materialkomponenten ausgeftihrt sind. 

Achsmanschette nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgleichsstucke (6, 
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6') als fluidgefullte Hohlkorper mit flexibler Wandung 
ausgefiihrt sind, 

Achsmanschette nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Faltenbalg aus einem 
thermoplastischen Copolyester (TPE) besteht. 
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Carl Freudenberg 
Achsmanschette 
5 Zusammenfassung 

Eine Achsmanschette (3) zur Gelenkabdichtung^ insbesondere 
am Antriebsstrang von Kraf tfahrzeugen weist einen im 

10 wesentlichen rotationssymmetrischen Faltenbalg (4) auf, der 
mit einem AnschluBbund (5) einsttickig ausgeftihrt ist. Der 
AnschluBbund (5) weist mehrere, nach innen vorspringende 
Einbuchtungen {5a) auf^ die an radiale Vertiefungen (2) der 
Aufienkontur des Gelenkgehauses (1) angepaBt sind. An der 

15 Aufienseite des AnschluBbundes (5) sind Ausgleichsstucke (6) 
angesetzt, die die Aulienkontur zu einer zylindrischen 
Umfangsf lache erganzen, auf der eine Klemmschelle (7) 
angeordnet ist. 



20 



(Fig. 1) 



Fig. 1 



